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@ Kleidungsstuck mit gerafften elastischen Bereichen und Verfahren zu seiner Herstellung 

Als Beispie! fur ein Kleidungsstuck mit gerafften Off- 
nungsrandem sind bei einer zu einem Hoschen formbaren 
Wegwerfwindel (1) mit einer undurchl3$$igen AuSenschicht 
(2) und einer saugfahigen FuDung (3) die Bein- und Taillenbe- 
reiche durch aufgeklebtes eiastisches Material (7) gerafft. In 
den gerafften Bereichen 1st das etastische Material (7) durch 
unterschiedllch© Materialkonzentratlon und 6urch varile- 
renden Matertahrertauf in der Hohe der Elastizitat unter- 
schiedlich ausgebltdet Dadurch lassen sich die Raffungen 
(deal auf gewunschte Funktionen an den durch die gerafften 
Bereiche abzudeckenden Korperteite ausrichten. Die ange- 
gebenen unterschiedtichen Formen und Verlaufe des elasti- 
schen Materials (7) kdnnen am besten durch die Verwen- 
dung extrudlerbaren selbstklebenden elastischen Materials 
■ erzieltworden. 
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Patentanspr*Uche 



1. Kleidungsstiick mit Teile des menschl ichen Korpers um- 
schliessenden Dffnungen, die durch unter Spannung auf- 
geklebtes elastisches Material (7) gerafft sind, ins- 
besondere eine zu einem Hbschen (6) formbare Megwerf- 
windel (1) mit einer saugfShigen Fiillung (3) und einer 
undurchlSssigen Aussenschlcht (2) mit gerafften Bein- 
und/oder Taillenbereichen, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das elastlsche Material (7) Uber die LSnge und/oder 
Breite der zu raffenden Bereiche unterschiedliche 
Elastizitat aufweist. 
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2. KleidungsstUck nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die unterschiedl iche Elastizitat durch in vorbe- 
stimmten Mustern linienfbrmig aufgetragenes elastisches 
Material (7,14,15,16,17,18,19.20 und 21) bedingt ist. 

3. KleidungsstUck nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das elastische Material (7) in mehreren 
mit Abstand nebeneinanderliegenden, iiu wesentlichen 

in Langsrichtung verlaufenden Linien aufgetragen ist 
(Fig. 1). 

4. KleidungsstUck nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die einzelnen Linien (15) aus elastischem Material 
unterschiedl ich lang sind (Fig. 5). 

5. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das in einzelnen Linien (14) 
aufgetragene elastische Material von Linie zu Linie einen 
unterschiedlich grossen Querschnitt zur Erzielung unter- 
schiedlicher Elastizitat bezogen auf die Breite des zu 
raffenden Bereichs aufweist (Fig» 4). 

6. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das linienformig aufge- 
tragene elastische Material einen Uber die Breite un- 
regelmSssigen Querschnitt aufweist (Fig. 8). 

7. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden AnsprUche 
1-5, dadurch gekennzeichnet, dass das linienfbrmig auf- 
getragene elastische Material einen in Langsrichtung 
variierenden Querschnitt aufweist (Fig. 9)* 
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8. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das elastische Material 

in mindestens einer Vfellen- (20) Oder Ziekzackl inie (19) 
aufgetragen ist (Fig* 7)- 

9. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das in mindestens einer 
Linie aufgetragene elastische Material in der Draufsicht 
auf den zu raffenden Bereich eine Dreieck- (17) oder 
TrapezfUche (18) aufweist (Fig- €)• 

10» KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das elastische Material ein 
durch Extrudieren gewonnenes selbstklebendes Elastik- 
material ist. 

!!• Verfahren zur Herstellung eines Kleidungsstiickes nach 
einem der vorhergehenden Ansprliche, bei dem 

a) das Material des Kleidungsstiickes in den zu raffenden 
Bereichen in Raffrichtung ziehharmonikaf orniig ge- 
faltet wird, 

b) das Elastikmaterial ungespannt lediglich auf die 
aussenliegenden Faltenkanten raffend aufgebracht wird 
und bei dem 

c) das Material in dem betreffenden Randbereich der 
Dffnung des Kleidungsstiickes danach gereckt und mit 
dem dabei gespannten elastischen Material (7) durch- 
gehend verklebt wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Ziehharmoni kafalten , 
in Raffrichtung gesehen, zur Erzlelung unterschiedl icher 
Spannung in dem aufzuklebenden elastischen Material (7) 
verschieden tief sind (Fig* 10 in Verbindung mit Fig. 3). 
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Verfahrcn zu seiner Herstellunj 



Oie Erftndung betnfft e,n K e «u g usbesondere 

b.„Hff a« PatenUbSpruchs 1 ubd 

e'ne zu elnem Hbscbeb for»b,re «egwerf win.e, . 

.Ue„ SbUbe «e,„erf«inde,n s.ndjn -"J^;'^*;'- , 
AusfUbrub9sfpr«r bek.nnt so zeng . ^^^^^ 

e,„e wegwerfwtbde " ,,ebe„den elnge- 

jegenUber de» Randmater al der wi ^^^^^ 

Tu Rand.aterial der Uinde, verbunden ist. 
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DarUber hin^us ist es aus den US-PS 4,259,220 und 
US-PS 4,418,123 bekannt, als elastische Einlagen selbst- 
klebendes, durch Extrudieren gewonnenes Elastlkraaterial 
zu verwenden* 

Unabhangig von der Herstellungsweise sorgte bisher be1 
alien bekannten Vfegwerfwindeln mit gerafften elastlschen 
Bereichen jeweils ein einzelnes elastisches &and filr 
die in dero betreffenden Bereich zu erzeugende Raffung. 
Dabei war dieses einzelne Band jeweils iiber die gesamte 
LSnge und Breite von gleicher ElastizitSt. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
den Aufbau der elastischen Bereiche derart zu variieren, 
dass die jeweiligen WUnsche an bestimtnte Formen und 
Funktionen der betreffenden elastischen Bereiche besser 
erfilUt werden konnen. 

Gel'dst wird diese Aufgabe durch eine Ausbildung des 
elastischen Materials nach dem kennzeichnenden Merkmal 
des Anspruchs 1. 

Zweckmassige Ausgestaltungen dieser Lehre sowie ein 
Verfahren zur Herstellung einer dieser Ausgestaltungen 
sind in den Unteranspriichen angegeben und werden nach- 
folgend anhand von in der Zeichnung dargestelUen Aus- 
fUhrungsbeispielen nSher erlSutert. 

In der Zeichnung sind dargestellt in 

Fig. 1 eine Wegwerfwindel tnit elastisch gerafften 
Beinbereichen in gerecktem Zustand, 

Fig* 2 die perspektivische Ansicht einer zu einem 
HSschen geformten Wegwerfwindel, 
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Fig. 3 ' der schernatische Aufbau einer Anlage zur 

Herstellung der dargestelUen Wegwerfwindein, 

Fig* 4*7 verschiedene Muster linien- und bandformig 
auf getragenen elastlschen Materials faezogen 
auf den in Fig. 1 mit A bezeichneten strich- 
punktierten Bereich, 

Fig. 8 elastisches Bandmaterial mit verschiedenen 
Querschnittsformenj 

Fig. 9 ein elastisches Bandmaterial rait in Langs- 
richtung im Querschnitt varilerender Dicke, 
wiederum bezogen auf den in Fig* 1 mit A 
bezeichneten Bereich, 

Fig, 10 ■ einen Ausschnitt B aus Fig. 3. 

Eine Wegwerfwindel 1 besteht aus einer undurchl assigen 
Aussenschicht 2, auf die eine saugfahige Fiillung 3 aufge- 
bracht ist, die wiederum von einer durchlassigen Innen- 
schicht 4 Uberdeckt ist, die im Randbereich 5 der Wegwerf- 
windel 1 mit deren Aussenschicht 2 fest verbunden ist. 
Die Wegwerfwindel 1 kann zu einem Hoschen 6 geformt werden. 

Zur Erzielung einer dehnbaren Raffung im Beinbereich der 
Windel ist dort elastisches Material 7 in Form von drei 
einzelnen Linien angeordnet. Bei der in Fig. 1 in gerecktem 
Zustand gezeigten Windel steht das selbstklebende Elastik- 
material 7 unter Zugspannung, weshalb der dortige Rand- 
bereich der Wegwerfwindel noch keine Raffung zeigt. Oiese 
Raffung stelU sich jedoch bei ungereckter Windel ein, 
wie aus Fig. 2 ersichtlich ist. 
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Hergestellt werden kann die beschriebene Wegwerfwindel 
2.B. nach folgendera Verfahren (Fig* 3): 

Die Aussenschicht 2 wird auf eine Waize 8 rait bogen- 
forrnigen Vertiefungen gefiihrt, bei der die BogentSler (22) 
nach radial innen gesehen jeweils liber Dffnungen mit 
einem Vatcuum in Verbindung stehen. Durch die Hirkung 
eines solchen Vakuums wird die biegsame Aussenschicht 2 
in die einzelnen Bogentaler (22) hineingesaugt , d*h, sie 
erhalt auf dem Umfang der Welze 8 eine etwa ziehharinonika- 
ahnliche Faltung. Auf die ausseren Kanten der Zieh- 
harmonikafal ten wird ein in situ von einer Extrudier- 
einrichtung 9 geformter Strang als selbstklebendes 
elastisches Material 7 auf diejenigen Bereiche aufgebracht, 
in denen im Randbereich 5 der Wegwerfwindel 1 eine 
elastische Raffung tatsachlich erzielt werden soil. Der 
Einfachheit halber wird in diesem AusfUhrungsbeispiel eine 
diskontinuierliche Strangextrusion mit zwei parallelen 
Strangextrudaten zur Erzeugung der in den gegenliberl iegenden 
Beinbereichen anzubringenden Raffungen gezeigt. Jedes 
der beiden Strangextrudate kann fUr sich wiederum selbst- 
verstSndlich aus einer Reihe einzelner Strange bestehen, 
die zusammen in jedem der zu raffenden Bereiche ein 
Linienmuster aus selbstklebendem Material ergehen. 

Nach Streckung der Falten in der blegsaraen Aussenschicht 2 
zwischen den Walzenpaaren 10 und 11 in eine gemeinsame 
Ebene wird die Aussenschicht 2 in der Produktionsmaschine 12 
in iiblicher Weise mit den Ubrigen Windelbestandteilen, 
namlich der saugfShigen FUllung 3 und der diese Uberdecken- 
den Innenschicht 4, zu einem Endlosband 13 verbunden, von 
dem die Windeln bei Austritt zu fertigen Einzelstucken 
abgelangt werden. 
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Bei der Herstellung solcber Megwerfwi ndel n 1 mit aus 
selbstklebendem Elastikmaterial erzeugten elastischen 
Beinbereichen fSllt keinerlei elastisches Verlustmaterial 
an» 

Das Aufbringen des elastischen Materials 7 kann auch in 
der Weise erfolgen* dass das auf die Lange der zu raffen- 
den Bereiche vorproportionierte Material in einer spe- 
ziellen Auf bringvorrichtung vorgedehnt und in diesem 
Zustand auf die noch nicht geraffte Aussenschicbt 2 
der Wegwerfwindel aufgeklebt wird. Dieses Verfahren 
eignet sich besonders zur Erzeugung der Raffungen im 
Tai llenbereich der Wegwerfwindeln, 

WHhrend bei der Ausfuhrung nach Fig. 1 das elastische 
Material 7 in drei parallel nebeneinanderl iegenden 
geraden Linien aufgetragen ist, konnen diese Linien 
gemass den Fig* 4 und 5 auc^^geCrumm? sein. Bei diesen 
AusfUhrungsbeispielen ist die Hohe der Elastizitat in 
dem zu raffenden Bereich jeweils variiert^ Bei der 
Ausfuhrung nach Fig. 4 niramt die Elastizitat liber die 
Breite des zu raffenden Bereiches dadurch zu, dass das 
elastische Material in drei Strangen 14 mit jeweils 
unterschiedl Ichenr Durchmesser aufgebracht ist. 

Die StrSnge 15 nach Fig* 5 besitzen zwar jeweils den 
gleichen Ourchmesser, dafUr ist ihre Lange jedoch 
unterschiedlich, wodurch hier die HShe der ElastizitSt 
in dem gerafften Bereich variiert ist. Die einzelnen 
Strange 14 Oder 15 bestehen bevorzugt aus selbstklebendem 
Elastikmaterial, das durch Extrusion geschmolzenen 
Granulats. aus einer Profilduse gewonnen 'wird. Die 
Profildlise kann mit so vielen Offnungen versehen werden. 
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wie Linlen aus elastischem Material in einem zu raffenden 
Bereich erzeugt werden sollen. Als besonders gilnstig 
erweist sich eine Anzahl von etwa drei bis flinf nebenein- 
anderl iegender Linien aus elastischem Material ♦ Die 
Anzahl der Linien kann jedoch bis zu 20 hinaufgehen. Die 
pro einzelne Linie aufzubringende Menge an selbstklebendein 
Material kann im Bereich zwischen 0,1 bis 5 g/lfm liegen, 
vorzugsweise bei 0,2 bis 1,0 g/lfm. Die Breite je einzelner 
Linie aus elastischem Material liegt etwa zwischen 0,3 
bis 3 mm, wobei der Bereich zwischen 0,3 bis 1,5 mm bevor- 
zugt verwendet v/erden sollte. 

Eine unterschiedl iche Elastizitat in dem zu raffenden 
Bereich kann auch durch die in Draufsicht verschiedenen 
Formen des elastischen Materials 7 erreicht werden* So 
zeigt Fig* 6 das elastische Material als sinusforraig 
eingeschnUrten Auftrag 16, als Auftrag in Form eines Orei- 
ecks 17 Oder als Auftrag in Form eines Trapezes 18. 

Das elastische Material kann auch in Form eines Zickzacks 19 
Oder einer Welle 20 verlaufen. 

Das selbstklebende elastische Material kann aus der 
Schlitzduse der Extrudiermaschine auch im Querschnitt 
die aus Fig. 8 ersichtl ichen unterschiedl ichen Formen 
aufweisen* 

Auch dadurch ISsst sich in dem zu raffenden Bereich eine 
unterschiedliche HBhe der Elastizitat erreichen. 

Fig, 9 zeigt einen Strang 21 aus elastischem Material , 
dessen Dicke in LSngsrichtung variiert. Damit kann der 
zu raffende Bereich in Langsrichtung unterschiedliche 
Elastizitat erhalten. 
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Die Ausfiihrung nach Fig. 9 eignet sich besonders flir 
solche FSlle, in denen das elastische Material in ge- 
spanntem Zustand auf die ungeraffte Aussenschicht 2 
bzw. deren Randbereich 5 aufgebracht wird» 

Dagegen zeigt Fig. 10 ein AusfUhrungsbeispiel dafUr, 
wie eine solche in Langsrichtung des zu raffenden 
Bereiches unterschiedl iche Elastizitat beim Aufbringen 
des elastischen Materials 7 in ungespanntero Zustand 
erzielbar ist.,Teil a jener Fig. 10 zeigt einen Aus- 
schnitt B aus der in Fig. 3 dargeste 1 1 ten Waize 8. Die 
unterschiedl iche Elastizit5t lasst sich dadurch erzielen, 
dass die Taler VI der auf einanderf olgenden BBgen 23 
unterschiedl ich gross ausgebildet sind. Dadurch ergeben 
sich zwischen den Klebepunkten 24, an denen das selbst- 
klebende elastische Material 7 zunSchst nur mit der 
Aussenschicht 2 verbunden ist, an der Aussenschicht 2 
Abschnitte, die unterschiedl ich lang sind. Bei Recken 
der Aussenschicht 2 zuni >d1 Istandigen Verkleben dieser 
Schicht mit dem selbstklebenden Elastikmaterial 7 ent- 
Stehen dadurch Bereiche mit unterschiedl icher Spannung. 
In dem Teil b der Fig. 10 ist der Spannungsverlauf y 
qualitativ Liber der Lange x des zu raffenden Bereiches 
der Aussenschicht 2 dargestellt. 
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